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(57) La presente invention concenne un plateau, un flan, un 
emballage, un procede et un appareil de constitution d'em- 
ballage en matlere en feuille de carton, pour au molns une 
nappe de boTtes ou produits (109) identiques a couvercle 
rond, comprenant un fond et une ceinture de parois latera- 
les principales dont deux premieres parois laterales oppo- 
sees, et deux secondes parois laterales (115, 116) 
T— opposees. Au moins deux parois (1 1 5, 1 1 6) opposees com- 

<prennent chacune au molns une zone ecras^e ou ^vldee de 
section horizontale de forme complementaire ou sensible- 
I ment complementaire d celte d'un secteur de produits cylln- 
driques ou de couvercle de boTte et de hauteur suffisante 
CO pour permettre son encastrement 
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PLATEAU, FLAN, EMBALLAGE, PROCEDE ET APPAREIL DE 
CONSTITUTION D' EMBALLAGE POUR PRODUITS CYLINDRIQUES 
OU BOITES A COUVERCLE 

5 La presents invention concerne un plateau 

d'emballage en feuille de carton pour au moins une 
nappe de produits cylindriques identiques tels que 
des boltes a couvercle rond de hauteur sensiblement 
egale a celle de la boite, comprenant un fond et une 
10 ceinture de parois laterales principales dont deux 
premieres parois laterales opposees relives au fond 
par des premieres lignes de pliage, et deux secondes 
parois laterales opposees reliees au fond par des 
secondes lignes de pliages perpendiculaires aux 
15 premieres lignes de pliage. 

Elle concerne egalement un flan pour la 
realisation d' un tel plateau, un emballage coniprenant 
des produits cylindriques, par exemple dans leur 
emballage primaire, ou des boites a couvercle haut et 
20 rond, fabrique avec un tel flan, un precede et un 
appareil de constitution d'un tel emballage. 

Elle trouve une application particulierement 
importante bien que non exclusive dans le domains des 
plateaux pour produits laitiers, tels que des 
25 fromages dans leur emballage primaire (papier) ou en 
boltes, du type camembert ou coulommiers, stockes 
empiles sur des palettes de dimensions standardisees . 

On connait deja des emballages en forme de caisse 
rectangulaire pour fromages, comme represents sous la 
30 reference 1 des figures 1 et 2 . Les fromages sont 
stockes en rangees identiques 2, 3 de boites 4, par 
sxemple deux rangees de cinq boites, pour former une 
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couche 5 de trois fois deux caisses, pour palette de 
dimension standardisee- 

De tels emballages pr6sentent des inconvenients . 
lis n'autorisent pas en effet un stockage optimise 
5 des boites par couche de palettes. Pour une meme 
dimension, hors tout d'emballage, ils ne sont par 
ailleurs utilisables qu'avec un seul type de boites 
ou de fromages de dimensions determinees. 

La presente invention vise a fournir un plateau, 

10 un flan, un emballage, un procede et un appareil de 
constitution d'un tel emballage repondant mieux que 
ceux anterieurement connus aux exigences de la 
pratique^ notamment en ce qu'elle permet avec un meme 
plateau d'emballer des boites avec couvercle haut, cu 

15 des produits cylindriques de forme et de dimensions 
differentes, de fagon isomodulaire, tout en 
augmentant le nombre de boites par couche de palettes 
par rapport aux plateaux de I'art anterieur. 

II s'ensuit une reduction du cout, du poids, du 

20 nombre de references de plateaux et du nombre de 
palettes a gerer, ce qui genere des gains de 
transport et de manutention importants. 

Le conditionnement ne necessite plus qu'un seul 
type de machine, ce qui entraine une flexibilite 

25 accrue et une possibilite de standardisation entre 
les differentes usines d'une meme entreprise. 

Le fait d' avoir des emballages identiques pour des 
boites de produits differents va permettre un 
panachage des plateaux sur les palettes et done un 

30 meilleur remplissage des palettes, d'ou une plus 
grande stabilite de la charge, et une reduction des 
couts de stockage, de transport et de manutention. 
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Dans ce but, la presents invention propose 
notamment un plateau d' emballage en matiere en 
feuille de carton pour au moins une nappe de produits 
cylindriques ou de boites identiques a couvercle haut 
et rend, comprenant un fond et une ceinture de parois 
laterales principales dont deux premieres parois 
laterales opposees comprenant chacune un premier 
volet central reli6 au fond par une premiere ligne de 
pliage, et deux secondes parois laterales opposees 
comprenant chacune un second volet central reli6 au 
fond par une seconde ligne de pliage perpendiculaire 
aux premieres lignes de pliage, caracterise en ce que 
au moins deux parois opposees comprennent chacune au 
moins une zone ecrasee ou evidee de section 
horizontale de forme complementaire ou sensiblement 
complementaire a celle d'un secteur de produxt 
cylindrique ou de couvercle de boite et de hauteur 
suffisante pour permettre son encastrement . 

Par secteur de couvercle de boite ou de produit 
cylindrique, il faut entendre la portion de disque 
formee par la peripherie de produit ou de couvercle 
s'inscrivant dans un angle au centre compris entre de 
I'ordre de 100° et quelques degres, sur une largeur 
radiale f maximum determinee, variant de 1 mm, voire 
2 mm a quelques millimetres, par exemple 10 mm. La 
largeur f est suffisante pour permettre 
1' encastrement du secteur du couvercle dans la parox 
du plateau, eventuellement en traversant entierement 

ladite parol. 

Par hauteur suffisante, il faut entendre une 
dimension verticale au moins egale a la hauteur ou 
epaisseur du produit cylindrique ou du couvercle des 
boites destinees a etre placees dans le plateau. 
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Par couvercle haut, on entend un couvercle de 
hauteur sensiblement egale a celle de la boite, ou a 
tout le moins superieure a la moitie ou au 2/3 de la 
hauteur de ladite boite. 
5 ' Avantageusement la zone ecrasee ou ' evidee sera 
done de hauteur verticale sensiblement egale ou egale 
a celle du produit ou de la boite. 

Dans des modes de realisation avantageux, on a de 
plus recpurs a I'une et/ou a 1' autre des dispositions 
10 suivantes : 

- chaque parol comprend au moins una zone ecrasee 
ou evidee .; 

- chaque premiere parol comprend au moins trois 
zones ecrasees ou evidees ; 

15 - chacune des secondes parois est formee par au 

moins trois panneaux, a savoir un volet central, et 
au moins deux rabats lateraux, colles de chaque cote 
sur ledit volet central, ladite seconde parol 
comprenant une zone centree ecrasee ou evidee ; 

20 - la seconde parol comprend deux zones laterales 

ecrasees ou evidees ; 

- la seconde parol contient trois zones ecrasees 
ou evidees ; 

- les parois sont de hauteur suffisante pour 
25 contenir au moins deux nappes de boites superposees ; 

- la zone ecrasee ou evidee est d'un seul tenant 
et s'etend" sur une hauteur superieure ou egale au 
deux tiers du rabat, par exemple sur une hauteur 
superieure ou egale aux trois-quarts ou aux quatre 

30 cinquiemes, voire sur la totalite de la hauteur du 
rabat ; 

- la zone ecrasee ou evidee est une zone evidee 
sur une epaisseur partielle de la parol. 
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Avantageusement le plateau est agence pour 
contenir trois ou quatre nappes superposees et/ou les 
boites sont placees a I'envers, couvercle vers le bas 
notamment dans le cas ou les zones ecrasees ou 
evidees sont de plus petites hauteurs que ceiles des 
parois; 

- les dimensions laterale et longitudinale hors 
tout du plateau sont respectivement de I'ordre de 
300 nun et de I'ordre de 400 mm. 

Par de I'ordre de, il faut entendre ± 1 a 3 mm ; 

- les rabats lateraux sont colles sur la face 
interne du volet central, les zones evidees ou 
6cras6es appartenant audits rabats lateraux ; 

- inversement, les rabats lateraux sont colles sur 
la face externe du volet central, les zones evidees 
ou ecrasees appartenant audit volet central ; 

- les premieres parois laterales opposees sont 
respectivement munies de part et d' autre sur leur 
cote lateraux, d' un jeu de deux rabats lateraux, a 
savoir un premier rabat lateral, propre a former un 
coin coup6 et un second rabat lateral, la zone 
ecrasee ou evidee §tant sur I'un et/ou 1' autre des 
premiers et second rabats lateraux. 

Le pan coupe est considere comme faisant partie de 

la seconde parol. 

Une telle disposition permet ainsi un meilleur 
blocage des boites d'extremite dans le plateau, qui 
viennent. s'appuyer sur le ou les rabats en biais 
formant coin coupe ; 

- le volet central des secondes parois laterales 
opposees est denue de rabats, et est de hauteur plus 
petite que la hauteur desdites premieres parois. 
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Par denue de rabat^ il faut entendre ici le fait 
que aucun rabat ne lui est rattache par des lignes de 
pliage. Par centre deux rabats lui sont neanmoins, 
colles dessus. 

5 L' invention propose egalement un flan permettant 

la formation du plateau tel que decrit ci-avant. 

Elle propose aussi un flan pour la constitution 
d'un plateau d'emballage en matiere en feuille de 
carton pour au moins une nappe de boites a couvercle 

10 haut ou produits cylindriques, comportant un panneau 
central rectangulaire ou sensiblement rectangulaire 
muni sur chaque cote d'un volet rectangulaire ou 
sensiblement rectangulaire^r a savoir : 
deux premiers volets opposes relies au panneau 

15 central par des premieres lignes de pliage 
respectivement munis sur chacun de leurs cotes 
lateraux, d'au moins un rabat d'' extremite, 
et deux seconds volets opposes denues de rabats, 
chacun desdits rabats d'extremite etant relie 

20 directement ou par le biais d'un rabat intermediaire 
au premier volet lateral correspondant par une 
deuxieme ligne de pliage, perpendiculaire ou 
sensiblement perpendiculaire a la premiere ligne de 
pliage dudit volet correspondant, 

25 caracterise en ce que chacun des dits rabats 
d'extremite et/ou intermediaire comprend une zone, ou 
le second volet comprend deux zones, chaque zone 
etant ecrasee ou evidee et de section transversale de 
forme complementaire ou sensiblement complementaire a 

30 celle d'un secteur de bolte ou de produit cylindrique 
et de hauteur suffisante pour permettre son 
encastrement . 
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Avantageusement, chaque jeu de rabats comprend 
deux rabats, a savoir ledit rabat d'extremite 
comprenant la zone ecrasee ou evidee et propre a etre 
rabattu et colle sur le second volet, et un rabat 
intermediaire reli^ au premier volet lateral par une 
troisieme ligne de pliage, parallels ou sensiblement 
parallele a ladite deuxieme ligne de pliage, pour 

former un coin coup6. 

Dans un mode de realisation avantageux, 
I'epaisseur et lea dimensions laterals et 
longitudinals des volets et du panneau central sont 
telles que les dimensions hors tout laterals et 
longitudinals du plateau une fois forme sont 
respsctivemsnt de I'ordrs de 300 mm et de 1' ordre ds 
400 mm. 

L' invention propose de plus un emballage 
comprenant un plateau du type decrit ci-dessus, 
caractsrise en ce qu' il comporte au moins une nappe 
de trois rangees de boites ou produits cylindriques, 
avantageusement des boitss, disposees en faux 
quinconce, a savoir deux rangsss psripheriques de 
trois boites ou produits d'extrsmits et une rangss 
cent rale de deux boites ou produits medians, les 
boites ou produits d'extremite etant tangents aux 
boites ou produits medians, les boitss ou produits 
d'extremite situes aux angles en vis-a-vis des deux 
rangees peripheriques etant separes sntrs sux par une 
premiere distance determinee, deux boites ou produits 
d'extremite adjacents d'une meme ranges peripherique 
etant separee entre eux par une deuxieme distance 
determinee et les deux boites ou produits medians 
etant s6par6s entre eux par une troisieme distance 
determinee, de sorte qu' il y a encastrement des 
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quatre boltes ou produits d' angle dans les parois de 
1' emballage . 

Par distances entre boites, il faut entendre les 
distances entre les bords peripheriques des 
5 couvercles de deux boites adjacentes. 

Avantageusement, les boites ou produits centraux des 
rangees peripheriques sent egalement encastres dans 
la premiere parol en vis-a-vis. 

Avantageusement la premiere distance determinee 

10 est comprise entre de I'ordre de 56 ram et de I'ordre 
de 50 mm, la deuxieme distance determinee est 
comprise entre de I'ordre de 30 mm et de I'ordre de 
25 mm, et la troisieme distance determinee est 
comprise entre de I'ordre de 24 mm et de I'ordre de 

15 5 mm, pour des boites de diametre de couvercle 
respectivement compris entre 110 mm et 113 mm. 

Dans un mode de realisation avantageux la premiere 
distance determinee est comprise entre de I'ordre de 
64 mm et de I'ordre de 71 mm, la deuxieme distance 

20 determinee est comprise entre de I'ordre de 17 mm et 
de I'ordre de 26 mm et la troisieme distance 
determinee entre de I'ordre de 18 mm et de I'ordre de 
25 ram, pour des produits cylindriques , de diametre 
ext^rieur maximal compris entre 110 mm et 115 mm. 

25 Dans un mode de realisation avantageux, les boites 

sont empilees a I'envers. 

Avantageusement les rabats, colles sur les seconds 
volets pour former les secondes, sont paralleles aux 
deux rangees peripheriques de trois produits ou 

30 boites. 

Dans un autre mode de realisation, les rabats 
colles sont perpendiculaires aux deux rangees 
peripheriques de trois produits ou boites. 



2810968 



Egalement avantageusement la premiere distance 
determinee est comprise entre de I'ordre de 53 mm et 
de I'ordre de 65 mm, la deuxi^me entre de I'ordre de 
20 mm et de I'ordre de 28 mm et la troisi^me entre de 
I'ordre de 14 mm et de I'ordre de 25 mm. 

L' invention propose Egalement un procede de 
fabrication ou de constitution d'emballages pour au 
moins une nappe de boites identiques a couvercle 
rond, caract6ris6 en ce que on dispose lesdites 
boites dans un plateau dont deux parois opposees 
comprennent chacune respect ivement au moins une zone 
ecrasee ou evidee de forme complementaire S celle 
d'un secteur de couvercle de boite, en procedant aux 

etapes suivantes : 

on introduit lateralement ou par le dessus du 
plateau deux rangees peripheriques de trois boites 
d'extremite et una rangee centrale de deux boites 
medianes, les boites d'extremite etant disposees de 
fagon tangente aux boites medianes, les couvercles 
des boites d'extremite situees au centre etant 
encastrees dans lesdites zones ecrasees ou evidees du 
plateau, les boites d'extremite situees aux angles en 
vis-a-vis des deux rangees peripheriques etant 
s^parees entre elles par une premiere distance 
determinee, les boites d'extremite adjacentes par une 
meme rangee peripherique etant separees entre elle 
par une deuxieme distance determinee, et les deux 
boites medianes etant separees entre elles par une 
troisieme distance determin6e. 

Elle propose aussi et notamment un appareil de 
constitution d'emballages pour au moins une nappe de 
boites rondes a couvercle, caracterise en ce que il 
comporte des moyens agences pour disposer lesdites 
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boites dans un plateau dont deux parois opposees 
comprennent chacune respectivement au moins une zone 
ecras6e ou evidee de forme compleinentaire a celle 
d'un secteur de couvercle de bolte, a savoir des 
5 moyens d' introduction laterale ou par le dessus du 
plateau de deux rangees peripheriques de trois boites 
d'extremite et d'une rang.ee centrale de deux boites 
medianes, lesdits moyens d' introduction etant agences 
pour que les boites d'extremite soient disposees de 

10 fa?on tangente aux boites m^dianes, les boites 
d'extremite situees aux angles en vis-a-vis des deux 
rangees peripheriques soient separees entre elles par 
une premiere distance determinee, les boites 
d'extremite adjacentes d'une meme rangee peripherique 

15 soient separees entre elle par une deuxieme distance 
determinee, et les deux boites medianes soient 
separees entre elles par une troisieme distance 
determinee . 

L' invention sera mieux comprise a la lecture de la 
20 description qui suit des modes de realisation donnes 
a titre d'exemples non limitatifs. La description se 
refere aux dessins qui 1' accompagnent dans lesquels : 

Les figures 1 et 2 montrent respectivement une vue 
de dessus. d'un plateau et d'une couche de plateaux 
25 pour palette, contenant des boites . a couvercle rond, 
selon I'art anterieur. 

Les figures 3 et 4 montrent une vue de dessus d' un 
plateau et d'une couche de plateaux pour palette, 
selon le mode de realisation de 1' invention plus 
30 particulierement decrit ici . 

Les figures 5, 6 et 7 montrent, en vue de dessus, 
trois plateaux identiques selon le mode de 
realisation de 1' invention des figures 3 et 4, chacun 
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comprenant un modele de boite a couvercle rond de 
diametre different. 

La figure 8 est une vue en plan d' un flan a deux 
couches, correspondant au plateau des figures 5, 6 et 
5 7. 

La figure 9 est une vue en plan d'un flan selon un 
autre mode de realisation de 1' invention, a quatre 
couches - 

La figure 10 est une vue en coupe de deux plateaux 
10 superposes respectivement obtenus avec un flan du 
type correspondant a celui de la figure 9. 

La figure 11 est une vue en plan d'un flan selon 
un autre mode de realisation de 1' invention, a 
plusieurs couches, mais avec des zones d' encastrement 

15 ecrasees. 

La figure 12 est une vue en coupe de deux plateaux 
superposes respectivement obtenus avec des flans du 
type correspondant a celui de la figure 11. 

Les figures 13, 14 et 15 sont des schemas de 
20 fonctionnement simplifies donnant chacun un mode de 
realisation du precede, et de 1' appareil 
correspondant, pour la constitution d' emballages de 
produits cylindriques ou boites a couvercle rond, 
selon 1' invention. 
26 Les figures 16, 17 et 18 montrent, en vue de 

dessus, trois plateaux identiques selon un autre mode 
de realisation de 1' invention des figures 3 et 4 , 
chacun comprenant un modele de boite a couvercle rond 
de diametre different. 
30 La figure 19 est une vue en plan d'un flan a deux 

couches, selon un autre mode de realisation, pour 
plateau a coins coupes. 
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La figure 20 est une vue en plan d'un flan selon 
un autre mode de realisation de 1' invention, a quatre 
couches . 

La figure 21 est une vue en coupe de deux plateaux 
5 superposes respectivement obtenus ayec un flan du 
type correspondant a celui de la figure 20. 

La figure 22 est une vue en plan d' un flan selon 
un autre mode de realisation de 1' invention^ a 
plusieurs couches, mais avec des zones d' encastrement 
10 ecrasees pour plateau denue de coins coupes. 

Les figures 23, 24, 25 et 26 montrent, en vue de 
dessus, d'autres modes de realisation de plateaux 
selon 1' invention, respectivement avec des boites de 
115 mm de diametre, de 112 mm (1^^ mode et 2^"*^ mode) 
15 et de 110 mm. 

Les figures 1 et 2 montrent respectivement un 
plateau 1 et une couche 5 de plateaux 1 pour boites 4 
a couvercle rond de type connu. 

Les boites 4 sont disposees en deux rangees 2, 3, 
20 les caisses 1 etant ensuite palettisees sous forme de 
trois rangees de deux plateaux. 

Sur une palette standard de longueur 1200 mm et de 
largeur 800 mm, il est ainsi possible de disposer six 
plateaux ou caisses 1 (chacune de dimensions 590 mm x 
25 260 mm) de dix boites, soit soixante boites par 
couche. 

La figure 3 montre quant a elle un mode de 
realisation de plateau 6 selon 1' invention, avec huit 
boites 4 par plateau. 
30 Les plateaux occupent ici une surface de 300 mm x 

4 00 mm, ce qui permet, sur une meme palette 7 de 
1200 mm x 800 mm, de placer huit plateaux 6, soit 
soixante quatre boites 4 par couche. 
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Dans la suite de la description les memes numeros 
de reference sent utilises pour designer des elements 
identiques ou similaires. 

Les figures 5, 6 et 7 montrent le mode de 
realisation de I'emballage 8 selon 1' invention plus 
particuli^rement dfecrit ici, dans lequel sent 
respectivement placees trois series de boltes 9, 10, 
11 a couvercle rond, de trois diametres differents. 

La figure 5 montre un emballage en carton ondule 
double face, par exemple de 2 nun d'epaisseur, forme 
par un plateau a coins coupes, de longueur hors tout 
1 = 400 nun et de largeur hors tout L = 300 iron, 
contenant des boites 9 a couvercle rond de diametre 
d = 113 mm. 

Plus precisement, les boites 9 sont dispos^es en 
faux quinconce, a savoir deux rangees peripheriques 

1, -^^^ ^'ovt-rptnite et une rang6e 
12, 13 de trois boites a extreraj-ue 

centrale 14 de deux boites medianes. 

Les couvercles des boites d'extremite situees aux 
angles en vis-a-vis des deux rangees peripheriques 
sont separees entre elles par une premiere distance 
d, 50 nun, deux boites adjacentes d' une meme rangee 
peripherique etant separees entre elles par une 
deuxi^me distance da = 25 nun et les deux boites 
medianes, tangentes avec chacune des six boxtes 
d'extremite, etant separees entre elles par une 
troisi^me distance d3 = 5 mm. Ces distances sont bxen 
evidemment a considerer avec la tolerance habxtuelle 
observee pour ce type d'emballages et de boites, 
c'est-a-dire par exemple de I'ordre de 1 ou 2 mm. 

Les dimensions des boites et des distances entre 
elles impliquent alors un encastrement des deux 
boites du milieu des deux rangees peripheriques dans 
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les parois opposees 15 et 16 sur une largeur x de 
I'ordre de 60 mm, pour un debordement maximum e au- 
dela de la parol de I'emballage de I'ordre de 3 mm. 

La figure 6 montre le meme plateau 8 contenant 
5 cette fois-ci des boltes dont le couvercle rond est 
de diametre d' = 112 mm. 

Les premiere, deuxieme et troisieme distances sont 
ici respectivement d'l = 52 mm, . d'2 = 26 mm et 
d'3 = 11 mm, pour un encastrement dans les parois 15 
10 et 16 sur une distance x' de I'ordre de 49 mm et un 
debordement maximum e de I'ordre de 0,5 mm. 

La figure 7 montre le meme plateau contenant des 
boites de couvercle de diametre d' ' = 110 mm. 

Dans ce cas, il n'y a pas d' encastrement des 
15 boites du milieu des rangees peripheriques 12 et 13, 
dans les parois opposees 15 et 16, lesdites boites 
etant par contre situees a. une distance des parois de 
I'ordre de 1,5 mm. 

Les premiere, deuxieme et troisieme distances sont 
20 respectivement d''i = 56 mm, d' ' 2 - 29 mm et 
d' '3 = 24 mm. 

Ainsi avec un meme plateau 8, on peut emballer des 
•boites de diametres de couvercle differents de 
113 mm, 112 mm et 110 mm, 
25 La figure 8 montre un flan 17 en feuille de carton 

ondule permettant la fabrication du plateau des 
figures 5 a 7, pour trois couches superposees de 
boites rondes de fromages. 

Le flan 17 comporte un panneau central 18 forme 
30 par un rectangle dont les angles d'extremite sont 
coupes en biais. 

Le panneau 18 est muni sur ses cotes transversaux 
de deux premiers volets 19 rectangulaires relies au 
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panneau par' des premieres lignes de pliage 20, chaque 
premier volet comprenant de part et d' autre un 
premier rabat rectangulaire 21 de largeur egale ou 
sensiblement 6gale k celle de la partie en biais 22 
de 1' angle d'extremite du panneau central, ledit 
premier rabat etant relie d'un cote au volet, par des 
deuxiemes lignes de pliage 23, perpendiculaires aux 
premieres, et relie de 1' autre cote a un deuxieme 
rabat rectangulaire 24, par des troisiemes lignes de 
pliage 25, paralleles aux deuxiemes lignes de pliage 



23 



Les volets 19 comprennent par exemple des tenons 
de gerbage 2 6, centres, propres a cooperer avec des 
evidements 26' situes au niveau des premieres lignes 
de pliage, de fa?on connue en elle-meme. 

Le panneau 18 est par ailleurs muni sur ses deux 
cotes longitudinauK de deux seconds volets 27 
sensiblement rectangulaires munis de bords lateraux 
28 en biais, par exemple formant un angle de I'ordre 
de 80°, avec les secondes lignes de pliage 29 de 
jonction avec le panneau. 

Les seconds volets 27 sont denues de rabats et 
comportent trois evidements 30, rectangulaires, de 
dimension longitudinals egale ou un peu superieure a 
celle d'un secteur de la bolte de fromage de plus 
grand diametre susceptible d'etre emballee dans le 
plateau, ce qui permet done 1' encastrement de chaque 
couche superposee dans le volet en vis-a-vis, comme 
precedemment decrit. 

Les evidements sont en effet disposes en hauteur 
pour correspondre a- 1' emplacement des couvercles de 
boites de chaque couche, et ce faisant permettre 
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1' encastrement du secteur de couvercle en vis-a-vis, 
a la bonne hauteur. 

Le plateau comprend de plus des trous d' aeration 
31 de fagon connue en elle-meme et/ou des poignees 32 
5 de prehension. 

La figure 9 montre un autre mode de realisation 
d'un flan 33 selon 1' invention, pour quatre couches 
ou nappes de boites. 

Quatre evidements rectangulaires 30, dont le 
10 dernier est ouvert vers le haut, sont ici prevus sur 
le second volet 27' . 

Le panneau 18 est relie a deux premiers volets 34 
legerement trapezo'idaux, les deuxiemes et troisiemes 
lignes 35 et 36 de jonction avec les premiers et 
15 seconds rabats 37 et 38, etant legerement en biais 
pour donner une forme trapezoidale en coupe 
(Cf . figure 10) . 

La figure 10 montre en effet en coupe deux 
plateaux 39 pour quatre couches ou nappes de boites 
20 obtenues avec des flans du type montre sur la figure 
9. 

Le second rabat 24 est ici colle a I'interieur du 
second volet 27' . 

Les figures 11 et 12 montrent un autre mode de 
25 realisation de flan 40 et de plateau 41 (en coupe) 
selon 1' invention.. 

Le flan 4 0 est identique au flan 17 decrit en 
reference a la figure 8 sauf en ce qui concerne les 
seconds volets 42 qui sont munis au centre d'une 
30 partir 43 ecrasee, rectangulaire, continue, de 
largeur y egale ou un peu superieure a la longueur 
maximale du secteur de couvercle de la boite de plus 
grand diametre prevu pour etre emballe dans un tel 
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plateau, et de hauteur par example egale a la hauteur 
du second volet 42. 

On va maintenant decrire divers modes de 

realisation du procede selon 1' invention et des 

appareils qu' il met en ceuvre, en reference aux 
figures 13, 14 et 15. 

La figure 13 montre un encaissage lateral des 

boites 4. 

Les boites sont amenees sur une voie 50 et bloques 
par une butee 51 de decompression. 

Les etapes suivantes sont alors mises en ceuvre : 

52 : Accumulation des boites 

53 : Empilage des boites (sur deux, trois ou 

quatre niveaux) 

54 : Selection de deux ou trois piles de boites 

55 : Transfert d' un ensemble de trois piles sur 

une plaque support (non representee) 

56 : Transfert d' un ensemble de deux piles sur 

la plaque 

57 : Transfert d' un ensemble de trois piles sur 

la plaque 

58 : Les huit piles 59 correctement espacees 
sont alors simultanement transferees pour etre 
coif fees par le flan (non represent^) en 60. 

L' ensemble est ensuite remonte a la verticale dans 
un conformateur (cavite verticale, non representee). 

Enfin, en sortie de cavite, le tout est retourne, 
la face ouverte de la barquette etant alors au 
dessus, tandis que les boites sont a I'envers dans la 
barquette. Ces deux dernieres etapes n' ont pas non 
plus ete schematisees sur la figure. 

Dans ce principe, I'ecartement entre les piles de 
boites est realise par des embouts de verin 61 
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equipes de plaques de forme 62 pour la separation des 
ensembles de trois piles, et par, un embout de verin 
63 du type cylindrique pour la separation des boites 
centrales appartenant aux ensembles de deux piles. 
5 La figure 14 montre les etapes numerotees 1 a 6 

sur la figure, d'un autre principe d'encaissage 
lateral. 

Dans ce principe, les piles de boites sont amenees 
sur une voie 70, et bloquees par une butee 71 de 

10 decompression (etape 1 et 2) . Puis, par transfert 
successif sur plaque 72, 73, 74, les piles de boites 
sont grossierement positionnees par huit. 

Un conformateur (non represents) descend alors sur 
1' ensemble et repositionne exactement les boites avec 

15 des verins 75 (etapes 3 et 4) • 

Le conformateur peut alors transferer les piles 
positionnees sous une cavite (etape 5) . Le flan (non 
represente) coiffe alors les piles et I'ensemble 
piles + flan est remonte dans la cavite qui met en 

20 volume le flan autour des boites. 

En sortie de cavite, le tout est retourne (etape 6 
non schematisee) , la face ouverte de la barquette 
etant alors au dessus, tandis que les boites sont a 
I'envers dans la barquette. 

25 La figure 15 donne un autre precede d'emballage 

selon 1' invention, a encaissage vertical. 

Ici, les boites sont accumulees sur trois voies en 
80, mises en butee en 81 par lots de deux ou i:rois, 
la file centrale etant decalee d'un demi diametre. 

32 Un chassis 82 comportant huit tetes mobiles 

equipees de ventouses vient coiffer le lot de huit 
boites, puis les tetes se deplacent pour positionner 
les boites selon les fleches 83. 
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Les couches 84 de huit boites peuvent alors etre 
transferees une a une sur le flan (non represente) , 
et 1' ensemble sera ensuite conforme dans une cavite 
par poinQonnage vers le bas, ou encore empile (fleche 
85) pour constituer un lot qui sera coiffe par le 
flan et remonte dans une cavite. 

Les figures 16, 17 et 18 montrent un autre mode de 
realisation de I'emballage 108 selon 1' invention, 
dans lequel sont respectivement placees trois series 
de boites 109, 110, 111/ a couvercle rond, de trois 
diametres differents. 

La figure 16 montre un eitiballage en carton ondule 
double face, par exemple de 2 mm d'epaisseur, forme 
par un plateau a coins coupes, de longueur hors tout 
1 = 400 mm et de largeur hors tout L = 300 mm, 
contenant des boites 109 a couvercle rond de diametre 
d = 113 mm. 

Plus preciseraent, les boites 109 sont disposees en 
faux quinconce, a savoir deux rangees p^ripheriques 
112, 113 de trois boites d'extremite et une rangee 
centrale 114 de deux boites medianes. 

Les couvercles des boites d'extremite situees aux 
angles en vis-^-vis des deux rangees peripheriques 
sont separees entre elles par une premiere distance 
d., deux boites adjacentes d' une meme rangee 
peripherique etant separees entre elles par une 
deuxieme distance dz et les deux boites medianes, 
tangentes avec chacune des six boites d'extremite, 
etant separees entre elles par une troisieme distance 
d3. Ces distances sont bien evidemment a considerer 
avec la tolerance habituelle observ6e pour ce type 
d'emballages et de boites, c'est-^-dire par exemple 
de I'ordre de 1 ou 2 mm. 
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Les dimensions des boites et des distances entre 
elles impliquent alors un encastrement des quatre 
boites d' angle des deux rangees peripheriques dans 
les rabats d' extremite 115 colles sur les parois 
5 oppos6es 116 sur une largeur x de I'ordre de 4 a 5mm. 

La figure 17 montre le meme plateau 108 contenant 
cette fois--ci des boites dbnt le couvercle rond est 
de diametre d' = 112 mm. 

Les premiere, deuxieme et troisieme distances sont 
10 ici respectivement d'l, d'2 et d'sf determinee 
geometriquement pour un encastrement dans les rabats 
d' extremite 115' colles aux parois 116' sur une 
distance x' de I'ordre de 0,5 mm. 

La figure 18 montre le meme plateau contenant des 
15 boites de couvercle de diametre d' ' = 110 mm. 

Dans ce cas, il n'y a pas d' encastrement des 
boites d' extremite des rangees peripheriques 112 et 
113, dans les rabats 115' 'colles sur les parois 
opposees 116' ' . . 
20 Les premiere, deuxieme et troisieme distances sont 

respectivement d"i, d"2 et d"3. differentes des 
precedentes d'l, d'2 et d' 3 et calculables 
.geometriquement de fagon a la portee de I'homme du 
metier. 

25 Ainsi avec un meme plateau 108, on peut emballer 

des boites de diametres de couvercle differentes de 

113 mm, 112 mm et 110 mm. 

La figure 19 montre un flan 117 en feuille de 

carton ondule permettant la fabrication d'un plateau 
30 selon un autre mode de realisation de 1' invention, 

pour deux couches superposees de boites rondes de 

fromages disposees a I'envers. 
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Le flan 117 comporte un panneau central 118 forme 
par un rectangle dont les angles d'extremite sont 
coupes en biais. 

Le panneau 118 est muni sur ses cotes transversaux 
de deux premiers volets 119 rectangulaires relies au 
panneau par des premieres lignes de pliage 120, 
chaque premier volet comprenant de part et d' autre un 
premier rabat rectangulaire 121 de largeur egale ou 
sensiblement egale a celle de la partie en biais 122 
de 1' angle d'extremite du panneau central, ledit 
premier rabat etant relie d'un cote au volet, par des 
deuxi^mes lignes de pliage 123, perpendiculaires aux 
premieres, et relie de I'autre cote a un deuxieme 
rabat rectangulaire 124, par des troisiemes lignes de 
pliage 125, paralleles ou sensiblement paralleles aux 
deuxiemes lignes de pliage 123. 

Les deuxiemes rabats 124 comprennent par exemple 
des tenons de gerbage 126, centres ou decales par 
rapport aux tenons des rabats du volet oppose 
symetriquement par rapport a une ligne mediane 127 du 
rabat et propres a cooperer avec des evidements 126' 
situes au niveau de quatrieme ligne de pliage 128, de 
jonction du plateau 118, avec deux deuxiemes volets 
29, rectangulaires, denues de rabat, occupant les 
cotes adjacents aux premiers volets 119. 

Les deuxiemes rabats 124 comprennent chacun 
respectivement un evidemment ou zone d'ecrasement 
130, rectangulaire, de dimension longitudinale egale 
ou un peu superieure a celle d'un secteur de la boite 
de fromage de plus grand diametre susceptible d'etre 
emballee dans le plateau, ce qui permet done 
I'encastreraent de chaque couche superposee dans le 
volet en vis-^-vis, comme prec^demment decrit. 



2810968 



Les evidements sont en effet disposes en hauteur 
pour correspondre a 1' emplacement des couvercles de 
boites de chaque couche ici entassee a I'envers, et 
ce faisant permettre 1' encastrement du secteur de 
5 couvercle en vis-a-vis, a la bonne hauteur. 

Le plateau coinprend de plus des trous d' aeration 

131 de fagon connue en elle-meme et/ou des poignees- 

132 de prehension. 

La figure 20 montre un autre mode de realisation 
10 d'un flan 133 selon 1' invention, pour quatre couches 
ou nappeis de boites. 

Quatre Evidements 134 sur une hauteur de I'ordre 
des 4/5 du deuxieme rabat 135 a partir du has sont 
ici prevus. 

15 Plus precisement, le panneau 118 est relie a deux 

premiers volets 136 legerement trapezoidaux, les 
deuxiemes et troisiemes lignes 137 et 138 de jonction 
avec les premiers et deuxiemes rabats 135 et 139 
etant legerement en biais pour donner une forme 

20 trapezoidale en coupe. 

La figure 21 montre "en effet en coupe deux 
plateaux 14 0 pour quatre couches ou nappes de boites 
141, (en trait mixte sur la figure), obtenues avec 
des flans du type montre sur la figure 20. 

25 Le deuxieme rabat 135 est colle a I'interieur du 

second volet. 

La figure 22 montre un autre mode de realisation 
de flan 142 selon 1' invention a quatre cotes. 

Le flan 142 comprend un panneau central 143 et 

30 quatre volets lateraux, a savoir deux premiers volets 
rectangulaires 144 munis de rabats d'extremite 145 et 
deux seconds volets rectangulaires 14 6 denues de 
rabats . 
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Chacun des rabats 145 est muni en son centre d'une 
partie 147 ecrasee, rectangulaire, continue, de 
largeur ^ egale ou un peu superieure a la longueur 
maximale du secteur de couvercle de la boite de plus 
grand diametre prevu pour etre emballe dans un tel 
plateau, et de hauteur par example egale au 4/5 de la 
hauteur du rabat 14 5. 

Les figures 23, 24, 25 et 26, montrent, en vue de 
dessus, un plateau 170 a huit cotes, en carton 
ondule, pour nappe de produits identiques, a 
couvercle rond, comprenant un fond 171, par exemple 
d'une piece, et une ceinture de parois laterales 
principales, dont deux premieres parois lat6rales 
opposees 172, et deux secondes parois laterales 

opposees 173. 

Les secondes parois laterales 17 3 sont formees par. 
cinq panneaux, a savoir un volet central 174 et deux 
jeux de deux rabats lateraux comprenant un rabat 
d'extremite 175 colle sur la face interne du volet 
17 4 et un rabat intermediaire 17 6, formant coin 
coupe . 

On a represente sur les figures 23, 24, 25 et 26 
les differents modes de remplissage du plateau 17 0 
avec des boites de diametres differents et/ou des 
dispositions d' encastrement differentes. 

Les boites sont disposees en deux rangees 
peripheriques 177 de trois boites et une rangee 
centrale 178 de deux boites I'axe des rangees 
peripheriques etant perpendiculaires aux secondes 
parois . 

La figure 23 montre un plateau de 300 x 400 mm 
avec des boites de diametre externa d = 115 mm. 
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Les boites d' extremite 180 sont ici encastrees 
dans leurs rabats d' extremite respectifs 175, sur la 
totalite de I'epaisseur de ces derniers, (soit 5mm), 
qui sont done entierement evides sur une partie 
5 correspondant au secteur de couvercle correspondant , 
ce qui rend lesdits couvercles tangents a la face 
interne du volet central 174. 

Les couvercles mordent egalement sur une petite 
epaisseur ei, de I'ordre de 2 mm, dans le rabat 
10 intermediaire 176. 

Enfin, les boites centrales 181 des rangees 
p6riph6riques sont, quant a elles, encastrees dans la 
premiere parol, en son centre sur 1' epaisseur de 
cette derniere. 
15 Plus precisement, les boites sont ici separees 

entre elles pour des premiere, deuxieme et troisieme 
distances Xi = 70 mm, X2 = 22 mm et X3 = 22 mm 
1' encastrement dans les rabats d' extremite se faisant 
. sur une longueur X4 = 49 mm et dans la premiere 
20 parol . 

La figure 24 montre le plateau 170 rempli avec des 
boites de diametre d^= 112 mm. 

Ici les premiere, deuxieme et troisieme distances 
sont x'l = 65 mm, x'2 = 22,6 mm et x'3 == 20 mm avec un 
25 encastrement e'l des boites d' extremite 182 dans les 
rabats 175 de 1,6 mm et un encastrement e'2 des 
boites centrales 183 de 2 mm. 

La figure 25 donne un autre mode de realisation 
d' encastrement de boites de diametre d' ' = d' = 112 
30 mm, dans lequel il n' est prevu qu' un seul 
encastrement des boites d' extremite 184 de e' ' =4,3 
mm, les boites medianes 185 etant tangentes a la face 
interne de la premiere parol 172. 
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Les premiere, deuxieme et troisieme distances sont 
ici x"i = 65 rtm, x"2 = 25,3 ram et x" 3 = 25,3 mm. 

La figure 26 montre le plateau 170 avec des boites 
86 de diam^tre d" ' = 110 mm. Ici aucun encastrement 
n'est n6cessaire, les boites 6tant par example 
separees pour les premiere, deuxieme et troisieme 
distances x" ' 1 = 69 mm, x" ' 2 = 18 nim = x" ' 3 • 

Grace a 1' invention non seuleraent plusieurs 
dimensions de boites peuvent etre emballees dans le 
mSme plateau, mais de plus, les encastrements en 
general mis en CEUvre permettent une bonne 
immobilisation des boites dans I'emballage. 

Comme il va de soi et comme il resulte egalement 
de ce qui precede, la presente invention n'est pas 
limitee aux modes de realisation plus 
particulierement decrits. Elle en embrasse au 
contraire toutes les variantes et notamment celles ou 
le nombre de boites par couche est plus important, ou 
encore celles ou le petit cote de I'emballage est 
celui muni de rabats et non'le grand comme montre sur 
les figures 16 a 18, celles ou il existe egalement et 
de plus au moins une zone ecrasee ou evidee sur les 
premieres parois, par exemple au centre desdites 
parois et/ou au centre et sur les extremites, 
permettant 1' encastrement d' une pile de boites 
centrales sur une partie de leur couvercle, lesdites 
zones pr^sentant une forme complementaire ou 
sensiblement complementaire a celle d'un secteur 
dudit couvercle sur une hauteur suffisante, celles ou 
1' encastrement va varier en hauteur la section de 
I'emballage etant trapezoidale. 
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REVENDICATIONS 

1. Plateau (6, 8, 39, 41) d' emballage en matiere 
en feuille de carton pour au moins una nappe de 
produits cylindriques identiques (4), ou de boltes 
identiques a couvercle haut et rond, comprenant un 
fond (18) et une ceinture de parois laterales 
principales dont deux premieres parois laterales 
opposees (19, 34) comprenant chacune an premier volet 
central relie au fond par une premiere ligne de 
pliage (20), et deux secondes parois laterales (27, 
21' , 42) opposees comprenant chacune un second volet 
central relie au fond par une seconde ligne de pliage 
(29) perpendiculaire aux premieres lignes de pliage, 
caracterise en ce que au raoins deux parois (21, 27', 
42) opposees comprennent chacune au moins une zone 
(30, 43) ecrasee ou evidee de section horizontale de 
forme compl6mentaire ou sensiblement complementaire a 
celle d'un secteur de produit cylindrique ou de 
couvercle de boite et de hauteur verticale suffisante 
pour permettre son encastrement . 

2. Plateau (6, 8, 39, 41) selon la revendication 
1, caracterise en ce que chaque jparoi comprend au 
moins une zone ecrasee ou evidee. 

3. Plateau selon I'une quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce que 
chaque premiere paroi comprend au moins trois zones 
ecrasees ou evidees. 

4. Plateau selon I'une quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce que 
chacune des secondes parois est formee par au moins 
trois panneaux, a savoir un volet central, et au 
moins deux rabats lateraux, colles de chaque cote sur 
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ledit volet central, ladite seconde paroi comprenant 
une zone centree ecrasee ou evidee. 

5. Plateau selon la revendication 4, caracterise 
en ce que cr.^que seconde paroi comprend deux zones 
laterales ecrasees ou evidees. 

6. Plateau selon I'une quelconque des 
revendications 4 et 5 caracterise en ce que la zone 
ecrasee ou evidee est une zone evidee sur une 
6paisseur partielle de rabat. 

7. Plateau selon I'une quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce que les 
parois sont de hauteur suffisante pour contenir au 
moins deux nappes de boites superposees. 

8. Plateau selon I'une quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce que la 
zone (130, 134, 147) Ecrasee ou evidee est d'un seul 
tenant et s'etend sur une hauteur superieure ou egale 
aux deux tiers de la seconde paroi. 

9. Plateau selon I'une quelconque des 
revendications prec6dentes, caracterise en ce que les 
dimensions lat^rale et longitudinale hors tout dudit 
plateau sont respectivement de I'ordre de 300 nun et 
de I'ordre de 400 mm. 

10. Plateau selon I'une quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce que les 
premieres parois laterales opposees sont 
respectivement munies de part et d' autre sur ieur 
cote lateraux, d'un jeu d'au moins un premier rabat 
(21), ledit jeu etant fixe sur la seconde paroi 
laterale adjacente, propre a former un coin coupe. 

11. Plateau selon I'une quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce que les 
secondes parois laterales (27 , 27', 42) opposees sont 
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denudes de rabats, et sont de hauteur plus petite que 
la hauteur desdites premieres parois. 

12. Flan (17, 33, 42) pour la constitution d'un 
plateau d'emballage en matiere en feuille 6^ carton 

5 pour au moins una nappe de boites (4) ou produits 
cylindriques comportant un panneau (18) central 
rectangulaire ou sensiblement rectangulaire muni sur 
chaque cote d'un volet rectangulaire ou sensiblement 
rectangulaire, a savoir : 

10 deux premiers volets (19, 34) opposes relies au 
panneau central (18) par des premieres lignes de 
pliage (20) respectiyement , munis sur chacun de leur 
cotes lateraux, d'au moins un rabat d'extremite (21), 
et deux seconds volets (27, 27', 42) opposes denues 

15 de rabats, 

chacun desdits rabats d' extr6mit6 etant relie 
directement ou par le biais d'un rabat intermediaire 
au premier volet (19, 36, 44) lateral correspondant 
.par une deuxieme ligne de pliage (25, 38), 

20 perpendiculaire ou .sensiblement perpendiculaire a la 
premiere ligne de pliage (20) dudit volet 
correspondant, 

caracterise en ce que chacun desdits rabats 
d'extremite et/ou intermediaires comprend une zone, 

25 ou chaque second volet comprend au moins une zone, 
chaque zone etant ecrasee ou evidee, de section 
transversale de forme compiementaire ou sensiblement 
complementaire a celle d'un secteur de boite ou de 
produit cylindrique et de hauteur suffisante pour 

30 permettre son encastrement . 

13. Flan selon la revendicat ion 12, caracterise en 
ce que chaque jeu de rabats comprend deux rabats a 
savoir ledit rabat d'extremite comprenant la zone 
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ecrasee ou evidee et propre h etre rabattu et coUe 
sur le second volet, et un rabat intermediaire relie 
au premier volet par une troisieme ligne de pliage, 
parallele ou sent iblement parallels a ladite deuxieme 
ligne de pliage, pour former un coin coupe. 

14. Flan selon la revendication 12, caracterise en 
ce que la zone (30, 43) ecrasee ou evidee est d' un 
seul tenant et s' etend sur une hauteur superieure ou 
egale au deux tiers du rabat. 

15. Flan selon I'une quelconque des revendications 
12 a 14, caracterise en ce que les volets sont de 
hauteur suffisante pour que le plateau une fois forme 
puisse contenir au moins deux nappes de boltes 
superpos^es. 

16. Flan selon I'une quelconque des revendications 
12 a 15, caracterise en ce que I'epaisseur et les 
dimensions laterale et longitudinale des volets et du 
panneau central sont telles que les dimensions hors 
tout laterale et longitudinale du plateau une fois 
forme sont respect ivement de I'ordre de 300 mm et de 

I'ordre de 400 mm. 

17. Emballage comprenant un plateau selon I'une 
quelconque des revendications 1 a 11, caracterise en 
ce qu'il comporte au moins une nappe de trois rangees 
de boltes ou produits cylindriques disposes en faux 
quinconce, a savoir deux rangees peripheriques (12, 
13) de trois boites (9, 10, 11) ou produits 
d'extremite et une rangee centrale (14) de deux 
boites ou produits medians, les boltes ou produits 
(9, 10, 11) d'extremite etant tangents aux boites ou 
produits medians, les boites ou produits d'extremite 
situes aux angles en vis-a-vis des deux rangees 
peripheriques etant separees entre eux par une 



2810968 



premiere distance determinee, deux boites ou produits 
d'extremite adjacents d'une meme rangee peripherique 
etant separes entre eux par une deuxieme distance 
determinee et les deux boites ou produits medians 
etant separes entre eux par une troisieme distance 
determinee^ de sorte qu'il y ait encastrement des 
quatre boites ou produits d' angle dans les parois de 
I'emballage et/ou qu'il y ait encastrement des boites 
ou produits medians dans au moins deux volets 
centraux en vis a vis. 

18. Emballage selon la revendication 17, 
caracterise en ce que la premiere distance determinee 
est comprise entre de I'ordre de 66 ram et de I'ordre 
de ' 50 mm, la deuxieme distance determinee est 
comprise entre de I'ordre de 30 mm et de I'ordre de 

25 mm, et la troisieme distance determinee est 
comprise entre de I'ordre de 24 mm et de I'ordre de 
5 mm pour des boites de diametre de couvercle 
respectivement compris entre 110 mm et 113 mm. 

19. Emballage selon la revendication 17, 
caracterise en ce que la premiere distance determinee 
est comprise entre de I'ordre de 64 mm et de I'ordre 
de 71 mm, la deuxieme distance determinee est 
comprise entre de I'ordre de 17 mm et de I'ordre de 

26 mm, et la troisienie distance determinee est 
comprise entre de I'ordre de 18 mm et de I'ordre de 
25 mm pour des boites de diametre de couvercle 
respectivement compris entre 110 mm et 115 mm. 

20. Emballage selcn la revendication 17, 
caracterise en ce que la premiere distance determinee 
est comprise entre de I'ordre de 53 mm et de I'ordre 
de 65 mm, la deuxieme distance determinee est 
comprise entre de I'ordre de 20 mm et de I'ordre de 



31 2810968 



28 mm, et la troisieme distance determinee est 
comprise entre de I'ordre de 14 im et de I'ordre de 
25 mm pour des boites de diametre de couvercle 
respectivement compris entre 110 mm et 113 mm. 

21. Emballage selon I'une quelconque des 
revendications 17 a 20, caracterise en ce qu' il 
comports au moins deux nappes de boites. 

22. Procede de constitution d'emballages pour au 
moins une nappe de boites identiques a couvercle 
rond, caracterise en ce que on dispose lesdites 
boites dans un plateau dont deux parois opposees 
comprennent chacune respectivement au moins une zone 
ecrasee ou evidee de forme complementaire ou 
sensiblement compl6mentaire a celle d' un secteur de 
couvercle de boite, en procedant aux etapes 
suivantes : 

on introduit lateralement ou par le dessus du plateau 
deux rangees peripheriques de trois boites 
d' extremity et une rangee centrale de deux boites 
medianes, les boites d'extremite 6tant disposfees de 
fa(?on tangente aux boites medianes, les couvercles 
des boites d'extremite situees au centre etant 
encastrees dans lesdites zones ecrasees ou 6vid6es du 
plateau, les boites d'extremite situees aux angles en 
vis-a-vis des deux rangees peripheriques etant 
separees entre elles par une premiere distance 
determinee, les boites d'extremite adjacentes par une 
meme rangee peripherique etant separees entre elle 
par une deuxieme distance determinee, et les deux 
boites medianes etant separees entre elles par une 
troisieme distance determinee. 

23. Appareil de constitution d'emballages pour au 
moins une nappe de boites rondes a couvercle. 
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caracterise en ce que il comporte des moyens agences 
pour disposer lesdites boites dans un plateau dont 
deux parois opposees comprennent chacune 
respectivement au moins une zone ecrasee ou evidee de 
5 forme, complementaire a celle d'un secteur de 
couvercle de boite, a savoir des moyens 
d' introduction laterale ou par le dessus du plateau 
de deux rangees peripheriques de trois boites 
d'extremite et d'une rangee centrale de deux boites 

10 medianes, lesdits moyens d' introduction etant agences 
pour que les boites d'extremite soient disposees de 
fa?on tangente aux boites medianes, les boites 
d'extremite situees aux angles en vis-a-vis des deux 
rangees peripheriques soient separees entre elles par 

15 une premiere distance determinee, les boites 
d'extremite adjacentes d'une meme rangee peripherique 
soient separees entre elle par une deuxieme distance 
determinee, et les deux boites medianes soient 
separees entre elles par ., une troisieme distance 

20 determinee. 
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